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Abstract of EP1 238784 

The container part has a shell-like wall(3) and is 
molded by placing layers of pre-impregnated 
fabric material between positive(7a) and negative 
(7b) tool halves and applying pressure while 
heating at least one tool half(7b). For demolding 
the partially or fully cured shell(1) one of the tool 
halves(7a) is removed after being elastically 
deformed. <??>lndependent claims are also 
included for: <??>(a) a molding tool(5), one half 
(7a) of which is elastically deformable to allow 
product demolding and capable of being 
pressurized on the rear side(59); <??>(b) an 
additional component(22.3) which is integrated in 
the container wall(3), is made of a thermoplastic, 
thermosetting and/or metallic material and has a 
stepped edge taper to reduce stress loading at 
the contact area with the wall material; <??>(c) a 
product(1) made by the process and including 
one or more thermoplastic and thermosetting 
material layers which comprise an inner glass 
fabric impregnated with thermosetting resin, a 
closed cell foamed mat, a carbon fiber fabric 
impregnated with thermosetting resin and a 
thermoplastic film. 
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(54) Prof ilierter schalenartiger Gegenstand, dessen Herstellung und eine dazu verwendbare 
Form 



(57) Bei der Herstellung eines profilierten Gegen- 
stands (1), insbesondere eines Behalterteils, mit einer 
schalenartigen Gegenstandswand (3), wobei das 
Wandmaterial wenigstens ein mit wenigstens einem 
aushartbaren Trankmaterial getranktes, gewebeartiges 
Schichtmaterial hat, wird zur Formgebung ein Positiv- 
und ein Negativformteil (7a, 7b) verwendet. Zwischen 
beiden Formteilen liegt das Wandmaterial des Gegen- 
stands (1). Auf beide Formteile (7a, 7b) wird ein Druck- 
verlauf aufgebracht und zum Ausharten wird wenig- 
stens einer der Formteile (7b) mit einem Temperatur- 
verlauf beaufschlagt. Zum Entnehmen des wenigstens 
teilweise ausgeharteten Gegenstands (1) wird wenig- 
stens einer der Formteile (7a), in dem er bereichsweise 
elastisch verformt wird, abgezogen. 



Diese Herstellung stellt ein preisgtinstiges Verfah- 
ren dar, mit dem profilierte Gegenstande, welche mit ei- 
nem aushartbaren Trankmittel getranktes Schichtmate- 
rial haben, mit einer blasen- und "faltenfreie" Gegen- 
standswand insbesondere ohne Autoklaven herstellbar 
sind. Das Verfahren wird zudem noch preislich vergun- 
stigt, indem vorzugsweise fur kompliziert gestaltete 
Oder besondere Funktionen aufweisende Oberflachen- 
bereiche in die noch nicht ausgehartete Wand vorgefer- 
tigte Zusatzelemente eingesetzt werden. 

Vorzugsweise hat wenigstens eines der Schichtma- 
terialien (47) thermoplastische und wenigstens ein an- 
deres Schichtmaterial (37, 43, 45, 49) duroplastische Ei- 
genschaften nach dem Aushartevorgang. Hierdurch 
weisen die derart hergestellten Gegenstandswande ei- 
ne hohe mechanische Bruchstabilitat auf. 
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Beschreibung 
Technisches Gebiet 

[0001] Die Erfindungbetrifftein Verfahren zurHerstel- 
lung eines profilierten, schalenartigen Gegenstands ge- 
maB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1, eine 
Form mit einem Positiv- und einem Negativformteil zur 
Herstellung dieses Gegenstands gemaB dem Oberbe- 
griff des Patentanspruchs 6, ein in die Gegenstands- 
wand dieses Gegenstands integrierbares Zusatzele- 
ment gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 1 
und einen mit dem Verfahren hergestellten Gegenstand 
gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 12. 

Stand der Technik 

[0002] In der EP 0 91 4 784 ist ein Behalter, insbeson- 
dere ein Reisekoffer und dessen Herstellungsverfahren 
beschrieben. Die Behalterwand war hier drei- bzw. vier- 
lagig aufgebaut. Bei einem vieriagigen Aufbau folgten 
drei mit Harz getrankte Polyestergewebe auf ein Car- 
bongewebe. Auch konnte zwischen den beiden Poly- 
estergeweben ein Schaumstoffkern eingelegt werden. 
Auf das Carbongewebe konnten auch viermit Harz ge- 
trankte Polyestergewebe folgen. Wenigstens eines der 
Polyestergewebe wardurch ein hochdrapiertes Glasge- 
webe ersetzbar. 

[0003] Bei der Herstellung des mehrlagigen Aufbaus 
der bekannten Behalterwand wurde darauf geachtet, 
dass das Gewebe nlcht erst in eine Form eingelegt und 
dann anschlieBend mit Harz bestrichen wurde. Es hatte 
sich namlich gezeigt, dass bei dieser Herstellungsart 
unschone kleine, jedoch sichtbare Blasen im ausgehar- 
teten Carbongewebe verblieben. Diese Blaschen konn- 
ten vermieden werden, wenn in die Form jeweils vorher 
mit dem betreffenden Harz getrankte Gewebe eingelegt 
wurden. 

[0004] Bevorzugt mehrere derart hergestellte profi- 
lierte Behalterteile wurden dann noch in ihren Formen 
liegend in einen mit einem Temperatur- und Druckver- 
lauf beaufschlagbaren Autoklaven zum Ausharten ge- 
bracht. 

[0005] Das dort beschriebene Herstellungsverfahren 
war aufwendig und durch die Verwendung eines Auto- 
klaven auch teuer. Auch konnten bei noch so sorgfall- 
tigen Arbeiten Blasen und kleine Falten bzw. Uneben- 
heiten in der Behalterwand nicht vermieden werden. 

Darstellung der Erfindung 

Aufgabe der Erfindung 

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein preisgunsti- 
ges Verfahren aufzuzeigen, mit dem profilierte Gegen- 
stande, welche mit einem aushartbaren Trankmittel ge- 
tranktes Schichtmaterial haben, mit einer blasen- und 
"faltenfreien" Gegenstandswand insbesondere ohne 



Autoklaven herstellbar sind, wobei vorzugsweise die 
derart hergestellten Wande eine hohe mechanische 
Bruchstabilitat vorzugsweise unter Vermeidung eines 
sogenannten Splitterbruches aufweisen. 

5 

Losung der Aufgabe 

[0007] Die Aufgabe wird verfahrensmaBig dadurch 
gelost, dass nicht wie in der EP-A 0 914 784 nur ge- 

10 trankte Schichtmateriallen zur Formgebung in einen 
Formteil gelegt werden, sondern dass eine zweiteilige 
Form bestehend aus besondersgestalteten Positiv- und 
einem Negativformteilen verwendet wird. Das getrankte 
Wandmaterial wird zwischen einen Positiv- und einen 

15 Negativformteil eingebracht, welche u .a. als Presse wir- 
ken. Wenigstens einer der beide Formteile wird mit ei- 
nem Druck- und einem Temperaturverlauf beaufschlagt. 
Hierdurch ist ein raum- und preisaufwendiger Autoklav 
eliminierbar. Urn ein leichtes Ausformen des wenigstens 

20 teilweise ausgeharteten Gegenstands, d. h. dessen 
Wand, zu erreichen, ist einer der Formteile, vorzugswei- 
se der Posrtivformteil, bereichsweise elastisch verform- 
bar ausgebildet. 

[0008] Die Ausgestaltung eines Formteiles mit be- 

25 reichsweise elastischen Wanden verbindet die Vorteile 
einer einteiligen Negativ- und einer einteiligen Positiv- 
form mit denjenigen einer aus mehreren Teilen zusam- 
mengesetzten und auseinander bewegbaren Form; d. 
h. einer leichten Entformbarkeit. Ein weiterer, insbeson- 

30 dere preislicher Vorteil ergibt sich daraus, dass das En- 
semble aus Positiv- und Negativformteil selbst als "Mini- 
Autoklav" verwendbar ist. Ein derartiger Aufbau ermog- 
licht eine groBe Gestaltungsvielfalt bei der Druck- und 
Temperaturbeaufschlagung. Zudem ist hier die Warme- 

35 kapazitat und die Warmeubergangszeit gegeniiber ei- 
nem Einbringen einer massiven Form in einen Autokla- 
ven bedeutend geringer. Auch entfallen Transportwege 
vom Formbeschickungsarbeitsplatz zum Standort des 
in der Regel voluminosen Autoklaven. 

40 [0009] Als Wandmaterial des Gegenstands kann nun 
lediglich ein einziges mit einem aushartbaren Trankma- 
terial getranktes Schichtmaterial verwendet werden; in 
der Regel wird man jedoch mehrere verwenden. Wenig- 
stens ein Schichtmaterial wird man als Gewebe wegen 

45 der leichten Verformbarkeit und der hohen Stabilitat, 
insbesondere wegen seiner Langsstabiltat verwenden. 
Als besonders vorteil haft hat es sich erwiesen, wenn 
Schichtmaterialien mit thermoplastischen und duropla- 
stischen Eigenschaften zusammen verwendet werden. 

so Es konnen dann namlich die Vorteile dieser beiden Ma- 
teriaigruppen mit einer Unterdruckung deren Einzel- 
nachteile miteinander vereinigt werden. 
[0010] Duroplastische Materialien haben namlich ei- 
ne bedeutend hohere mechanische Formstabilitat als 

55 thermoplastische; auch ist deren FlieBneigung geringer. 
Werden Duroplaste namlich uber ihre Stabilitatsgrenze 
beansprucht, brechen sie unter Splitterwirkung. Ein Du- 
roplast beispielsweise als Kofferschale wiirde zwar eine 
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hohe mechanische Steifigkeit und damit Stabilitat erge- 
ben; er wurde jedoch bei einer Uberbeanspruchung 
splitternd brechen. Die Bruchstucke mit ihren scharfen 
Kanten waren aus Sicherheitsgrunden jedoch nicht to- 
lerierbar. Ein thermoplastisches Material iaBt sich hin- 
gegen bedeutend starker verformen als ein duroplasti- 
sches Material, zeigt aber nicht dessen hohe mechani- 
sche Steifigkeit. Mit dem hier aufgezeigten Schichten- 
aufbau erreicht man bei der Schale eine Verhinderung 
eines Splitterbruches. Ein Bruch ist zwar bei extremen 
Beanspruchungen moglich, die Bruchstucke haften je- 
doch immer noch zusammen. Die Lagen des Schichten- 
aufbaus losen sich hierbei nicht von einander ab; es gibt 
keine scharfen Kanten. 

[0011] "Verheiratet" man nun beide Materialien in ei- 
nem sandwichartigen Aufbau miteinander, so wird die 
Spittemeigung durch das thermoplastische Material 
stark reduziert und die geringe Steifigkeit des thermo- 
plastischen Material durch das duroplastische Material 
behoben. 

[0012] Bisher wurden mit Trankmaterialien getrankte 
Gewebe in Oder auf eine Form gelegt, dann Warme be- 
handelt und anschlieBend die Rander des derart gebil- 
deten Gegenstands sauber geschnitten und/oder ge- 
frast. Es wird nun hier ein anderer, Arbeitszeit reduzie- 
render Weg beschritten. Das Schichtmaterial, welches 
bis in die spaterfreien Randkantenbereiche des Gegen- 
stand hineinreichen soil, wird bereits vor dem Einbrin- 
gen in die Form in seinen Abmessungen entsprechend 
konfektioniert und sofern notwendig, auch bereits vor- 
geformt. Dieses bereits vorbehandelte Material (z.B. 
Gewebe), welches auch getrankt sein kann, wird dann 
derart eingelegt, dass seine Rander auf einem Anste- 
habsatz eines der Formteile (Positiv- oder Negativform- 
teil) aufstehen. Eine Nachbearbeitung nach dem Aus- 
formen ist dann nicht mehr notwendig. Da getranktes 
Gewebe, insbesondere mit den nachfolgenden Verfah- 
rensschritten, in Langsrichtung problemlos gestaucht 
und gezogen werden kann, kann die Konfektionierung 
mit einer groGen Toleranz erfolgen. 
[0013] In einer Ausfiihrungsvariante werden in eine 
Gegenstandswand Zusatzelemente integriert . Handelt 
es sich beispielsweise urn eine Kofferschale so sind die- 
se Zusatzelemente in die Gegenstandswand integrier- 
bare Befestigungselemente fur Schlosser, Eckenver- 
starkungen, Namensschildtaschen etc. Ist der Gegen- 
stand z. B. eine Verschalung so konnten auch hier als 
Zusatzelemente Schamierbefestigungen, Verstarkun- 
gen, Handgriffe, usw. vorgesehen werden. Zur Integra- 
tion derartiger Zusatzelemente hat einer der Formteile, 
bevorzugt der Positivformteii fur jedes Zusatzelement 
eine Positionierhilfe, in die bzw. auf die das betreffende 
Zusatzelement zur Ortspositionierung legbar ist. Es 
werden jedoch erst alle Schichtmaterialen auf den 
Formteil aufgelegt und dann erst jedes Zusatzelement 
in bzw. auf die betreffende Positionierhilfe gelegt. Das 
Zusatzelement wird sozusagen "ein- bzw. aufgeklebt". 
Die Form mit den beiden Formteilen wird erst nach dem 



Einbringen des bzw. der Zusatzelemente geschlossen 
und dann mit einem Druck- und Temperaturverlauf be- 
aufschlagt. 

[0014] Zur betspielsweisen Herstellung einer Koffer- 
5 schale wird auf den Positivformteii ein Glasgewebe auf- 
gelegt, welches mit einem nach dem Ausharten duro- 
plastische Eigenschaften aufweisenden Trankmitte! ge- 
trankt ist. AnschlieBend wird eine vakuumdichte Haube 
aufgelegt und evakuiert. Hierdurch wird ein blasenfreier 
10 Zustand der spateren Gegenstandswand erreicht. 
Durch dieses Absaugen erfolgt gleichzeitig ein falten- 
freies Anliegen des Schichtmaterials an der Oberflache 
der Positivform. 

[0015] In einem nachsten Verfahrensschritt wird die 

15 Form unter Entfernen der Haube geoffnet und als nach- 
ste Schicht eine Schaummatte als Gegenstandswand- 
kemstoff wirkend aufgelegt. Die Schaummatte ist vor- 
zugsweise geschlossenporig ausgebildet. Sie ist ein 
preisgunstiges und auch leichtes Material zur Verdik- 

20 kung der Gegenstandswand, Durch die nach den Aus- 
harten stabile Glasgewebeschicht und die nachfoigend 
beschriebenen auf der Schaummatte aufliegenden sta- 
bilen Schichten, ergibtsich ein ausserststabilerund ver- 
windungssteiferschalenartiger Aufbau. Auch nach dem 

25 Auflegen der Schaummatte wird evakuiert. 

[001 6] Auf die Schaummatte wird dann ein mit einem 
nach dem Ausharten duroplastartigen wirkenden Trank- 
mittel getrankte Kohlefasergewebe (Carbon gewebe) 
aufgelegt. AnschlieBend wird wieder evakuiert. 

30 [0017] Auf das Kohlefasergewebe wird vorzugsweise 
eine Thermoplastfolie aufgelegt. Diese Therm oplastfo- 
lie ergibt einmal eine hohe Kratzfestigkeit; andererseits 
fugt zu den guten duroplastischen Eigenschaften des 
Schichtenaufbaues die guten thermopiastischen Eigen- 

35 schaften hinzu. Auch jetzt wird wieder evakuiert. 

[0018] Mit dieser Thermoplastfolie kann ein beispiels- 
weiser Aufbau einer Gegenstandswand bereits beendet 
sein und mit der nachfolgenden, unten beschriebenen 
Druck- und Temperaturverlaufsbeaufschlagung begon- 

40 pen werden. Soli die Gegenstandswand jedoch farbig 
iackierbarsein, wird als weitere Schicht ein Vlies aufge- 
bracht. Dieses Vlies ist mit einem Trankmitte! getrankt, 
welches nach dem Ausharten duroplastische Eigen- 
schaften hat. 

45 [0019] Damit jeweils eine Evakuierung der auf- bzw. 
eingelegten Schichten moglich ist, hat der Positivform- 
teii eine umlaufende Dichtlippe mit nach innen versetz- 
ter Nut als Luftkanal, der mit einem Vakuumanschluss 
verbindbar ist. 

50 [0020] Eine der beiden Formteile ist zudem innen mit 
einem Hohlraum versehen, in den ein Heiz- und/oder 
Kuhlfluid einbringbar ist. 

[0021] Wie bereits oben ausgefuhrt, ist einer der 
Formteile zum leichteren Ausformen bereichsweise ela- 
55 stisch verformbar ausgebildet. Diese sich bereichswei- 
se andernde Elastizitat bzw. sich andernde Steifigkeit 
der Formteilwand wird durch ein elastisches Formwand- 
material erreicht, in das Versteifungsteile eingelegt sind. 
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Vorzugsweise wird man den Positivformteil versteifen, 
indem beispielsweise in die gerade oder nahezu gera- 
den bzw. groBflachigen Formwandteilbereiche Verstei- 
fungen eingelegt werden und die restlichen Bereiche 
insbesondere die Eckenbereiche unversteift bedingt 
elastisch blieben. Da der Formteil eine eiastische Wand 
aufweist, erfolgt eine ausreichend gute Druckubertra- 
gung bei einer Druckbeaufschlagung. 
[0022] Der in seinem Grundmaterial elastisch ausge- 
bildete Formteil kann dann auf seiner Aussenseite (die 
Seite, auf derderSchichtenaufbau nicht liegt) mit einem 
Druckverlauf beaufschlagt werden. Die Druckbeauf- 
schlagung wird vorteilhaft mit einem unter Druck ste- 
henden Fluid vorgenommen. 

[0023] Der an der zukunftigen Oberflache des Gegen- 
stands anliegende bzw. diesen formende Oberflachen- 
bereich des Formteils beispielsweise des Negativform- 
teils weist eine hohe Oberflachengute auf und ist insbe- 
sondere aus Galvanonickel gefertigt. Selbstverstand- 
lich kann auch der ganze Formteil aus Galvanonickel 
bestehen. Auch kann die Form aus einem mit Duroplast 
getrankten Kohlefasergewebe bestehen. Femer kann 
sie aus Metall, insbesondere Aluminium, hergestellt 
sein. 

[0024] Urn ein Festkleben der Gegenstandswande an 
der Oberflache der Formteile zu vermeiden, ist auf die- 
sen eine Selbstrennfolie aufgebracht, vorzugsweise 
aufvulkanisiert. Die Selbsttrennfolie ist in vorteilhafter 
Weise auf dem "elastischen" Positivformteil angeord- 
net. 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

[0025] lm Folgenden werden Beispiele des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, der hierzu verwendbaren 
erfindungsgemaBen Form, eines Zusatzelementes so- 
wie des mit dem Verfahren und der Form hergestellten 
erfindungsgemaBen Gegenstands an hand der nachfol- 
genden Zeichnungen naher erlautert. Weitere Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus dem Beschreibungs- 
text. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Querschnittdarstellung ei- 
nes Positivformteils der erfindungsgemaBen 
Form, 

Fig. 2 eine schematische Explosions-Querschnitt- 
darstellung einertemperatur- und druckbeauf- 
schlagbaren Form mit einem Negativ- und ei- 
nem Positivformteil, der mit Schichtmaterial 
belegt ist, 

Fig. 3 eine in den Figuren 1 und 2 dargestellten Po- 
sitvformteil mit einem erfindungsgemaBen, in 
Explosionsdarstellung gezeigten Schichten- 
aufbau, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch den Positivformteil 



mit einem aufgelegten Teilschichtenaufbau ei- 
ner Gegenstandswand mit aufgelegter Haube 
zur Schichtenevakuierung, 

5 Fig. 5 einen Querschnitt durch eine DetailvergroBe- 
rung des Ubergangs vom Randbereich eines 
Zusatzelements zum Schichtenaufbau der 
Gegenstandswand und 

10 Fig. 6 einem Querschnitt analog zu Figur 2, wobei 
jedoch hier Details der Druckplatte ausgefuhrt 
sind und die Positivform bereits in die Negativ- 
form eingelegt dargestellt ist. 

is Wege zur Ausfuhrung der Erfindung 

[0026] Beim unten beschriebenen, erfindungsgema- 
Ben Verfahren zur Herstellung eines profilierten Gegen- 
stands 1 mit einer schalenartigen Gegenstandswand 3 
20 wird eine Form 5 mit einem Positiv- und einem Negativ- 
formteil 7a und 7b verwendet. 

[0027] Der Positivformteil 7a, wie er in den Figuren 
1 , 2 und 4 im Querschnitt schematisch dargestellt ist, ist 
entsprechend der Innenform des herzustellenden Ge- 

25 genstands 1 geformt. Der herzustellende Gegenstand 
1 kann beispielsweise eine Kofferschale (Boden- oder 
Deckelteil), ein Handgriff, eine Abdeckung z. B. ver- 
wendbar in Fahrzeugen usw. sein. Der Positivformteil 
7a ist aus einem bedingt eigensteifen, jedoch auch in 

30 vorgegebenen Bereichen elastischem Material herge- 
stellt. Die Steifigkeit und Elastizitat der Positivform ist 
ortlich veranderlich derart gewahlt, dass das unten be- 
schriebene Auflegen der verschiedenen Schichtmate- 
rialien unter Beibehaltung einer vorgegebenen Form 

35 moglich ist und nach dem Ausharten der Positivformteil 
7a jedoch derart verformbar ist, dass sie vom hergestell- 
ten und ausgeharteten Gegenstand 1 entfernbar d.h. 
abziehbar ist. 

[0028] Um diese Eigenschaften zu erreichen , besteht 
40 der Positivformteil 7a beispielsweise aus Kautschuk 
(vorzugsweise aus Polyacrylnitri I kautschuk) als elasti- 
sches Grundmaterial 8. In die geraden Formteilbereiche 
9a bis 9c sind Versteifungselemente 10 eingelegt, d. h. 
integriert, wahrend die Ecken 11a und 11b des Positiv- 
es formteils 7a unversteift gehalten sind. Die Versteifungs- 
elemente 10 konnen Metallplatten oder steife Kunst- 
stoffplatten wie Kohlefasergewebe durchtrankt mit aus- 
geharteten Duroplast sein. Der Positivformteil 7a hat 
ferner einen umlaufenden Anstehabsatz 13 der als "An- 
50 schlag", wie unten beschrieben, fur einzulegendes 
Wandschichtmaterial dient. Dieser Anstehabsatz 13 er- 
moglich eine Herstellung von profilierten schalenartigen 
Gegenstanden, deren Kanten ohne Bearbeitung eine 
ausgezeichnete MaBhaltigkeit und gutes Aussehen 
55 (beispielsweise keine Ausfransungen, keine scharfen 
Spitzen ...) haben. 

[0029] Der Positivformteil 7a hat einen umlaufenden 
ebenen Abstellflansch 15. Der Abstellflansch 15 dient, 



4 



7 



EP 1 238 784 A1 



8 



wie schon der Ausdruck sagt, als Abstellflache fur den 
Positivformtei! 7a wahrend des Auflegens des Schicht- 
materials und Einsetzen von Zusatzelementen 22.3. Er 
hat auf seiner der Abstellflache gegenuber liegenden 
Seite eine umlaufende Nut 17, welche bei einem Zu- 
sammenbau mit dem Negativformteil 7b bzw. einer ela- 
stischen Haube 42 als Luftkanal bei einem Evakuie- 
rungsprozess dient. In diese Nut 17 mundet ein Durch- 
bruch 19 fur einen Vakuumanschluss, Im freien Rand- 
bereich des Abstellflansches ist benachbart zur Nut 17 
nach aussen versetzt, eine umlaufende Dichtlippe 20 
angeformt. 

[0030] Der Positivformteil 7a hat ferner in seiner Aus- 
senwandung 22.1 eine Ausnehmung 22.2 als Positio- 
nierhilfe in die hier beispielsweise ein Zusatzelement 
22.3, wie unten beschrieben, einlegbar ist. 
[0031] Der Negativformteil 7b ist in Figur 2 zusam- 
men mit dem Positivformteil 7a dargestellt. Figur 2 ist 
eine schemtische Explosions-Querschnittdarstellung, 
wobei hier die Form 5 temperatur- und druckbeauf- 
schlagbar ist. Die Form 5 hat ferner eine Druckplatte 21, 
auf die eine Oberplatte 23 einer nicht dargestellten 
Presse gegen eine Unterplatte 24 dieser Presse wirkt. 
Der Negativformteil 7b ist im Gegensatz zum Positiv- 
formteil 7a starr und nicht elastisch verformbar ausge- 
bildet. Er weist einen Innenraum 25 auf, der von einer 
Innen- und einer Aussenwand 26a und 26b umgeben 
ist. Der Innenraum 25 ist fur ein einbringbares Kuhl- 
bzw. Aufheizfluid durch einen Durchbruch 27 in der Aus- 
senwand 26b zuganglich. Die Innen- und Aussenwand 
26a und 26b kbnnen entgegen der schematischen Dar- 
stellung in Figur 2 mitstabilisierenden (nicht dargestell- 
ten) Querstegen einander abstiitzend verbunden sein. 
Der Negativformteil 7b stellt eine passende Negativform 
zum Positivformteil 7a dar; er hat jedoch kein zum An- 
stehabsatz 13 analog angeformtes Element. Er hat je- 
doch einen zum Abstellflansch 15 passenden Flansch 
29, der eine zur Dichtlippe 20 passende umlaufende 
Dichtnut 31 in der Innenwand 26a aufweist. Ein Inein- 
anderstecken von Positivformtei 1 7a in den Negativform- 
teil 7b ist bei auf dem Positivformteil 7a aufgelegten, 
noch nicht ausgeharteten Gegenstandsmaterial mit ei- 
ner Spielpassung moglich. 

[0032] Eine beispielsweise Herstellung eines Schich- 
tenaufbaus der Gegenstandswand 3 des profilierten 
schalenartigen Gegenstands 1 wird an hand derbeiden 
Figuren 3 und 4 erlautert. Urn ein Ankleben des Schich- 
tenmatrials an der Oberflache des Positivformtei Is 7a zu 
vermeiden, ist auf diese eine Selbsttrennfolie 35 aufge- 
braucht, vorzugsweise aufvulkanisiert (andere Verfah- 
ren zum Aufbringen einer derartigen Folie bzw. Schicht 
sind moglich, wie beispielsweise lackieren oder nur an- 
kleben). Auf diese Selbsttrennfolie 35 wird nun ein in 
seinen Abmessungen konfektioniertes Glasgewebe 37 
aufgelegt. Das Glasgewebe 37 ist mit einem Trankmittel 
getrankt, welches im ausgeharteten Zustand ein Duro- 
plast ist. Vorzugsweise wird man als Trankmittel Ex- 
poxydharz nehmen; andere Fliissigkeiten bzw. pastose 



Trankmittel sind moglich. Das Glasgewebe 37 ist derart 
konfektioniert, dass es in seinen Abmessungen pas- 
send auf den Positivteil 7a derart auf legbar ist, dass sein 
Aussenrand 37 auf dem Anstehabsatz 13 ansteht. So- 
5 fern Zusatzelemente 22.3 verwendet werden sollen, hat 
das Glasgewebe 37 gemaB deren Anzahl und Lage ent- 
sprechend positionierte Locher, wobei der Loch rand mit 
dem Rand der betreffenden Ausnehmung 22.2 uberein- 
stimmt; der Einfachheit halber ist nur eine einzige Aus- 
10 nehmung 22.2 und ein Loch 40.1 bis 40.5 in den 
Schichtmaterialien 37, 43, 45, 47 und 49 fur nur ein ein- 
ziges Zusatzelement 22.3 dargestellt. Es konnen aber 
beliebig viele Zusatzelemente 22.3 bzw. Locher an be- 
liebigen Stellen vorhanden sein. 
15 [0033] Anstelle des Glasgewebes 37 kann auch ein 
Polyestergewebe oder ein Kohlefasergewebe mit 
Trankmittel verwendet werden. Die Kohlefaser ist leicht; 
bringt zwar eine hohe Steifigkeit mit einer hohen 
Formstabilitat, ist aber teuer. Ein Glasfasergewebe ist 
20 billig aber schwer. Ein Polyestergewebe ist billig und 
leicht, aber nicht so steif wie die anderen Gewebe. 
[0034] Ist das mit dem Trankmittel versehene und ent- 
sprechend den Gegenstandsabmessungen zuge- 
schnittene Glasgewebe 37 (beispielsweise eine soge- 
rs nanntes Glasfaser-Prepreg mit duromerer Matrix) auf 
den Positivformteil 7a aufgelegt, wird es mit einer ela- 
stischen Haube 42 bedeckt, welche dichtend iiber die 
Dichtlippe 20 greift. Die Haube 42 soil sich gut an- 
schmiegen konnen, jedoch nicht festkleben. Als Hau- 
30 benmaterial sind Elastomere verwendbar. Gute Erfah- 
rungen sind mit Silikonmaterial erreicht worden. Derex- 
akte Zuschnitt des Glasgewebes 37 kann beispielswei- 
se mit einer CNOgesteuerten Zuschnitteinrichtung er- 
folgen. Uber den Vakuumanschluss 19 wird nun auf ei- 
35 nen Unterdruck von mindestens auf 0,8 bar, vorzugs- 
weise jedoch auf 0,1 bar abgepumpt. Hierdurch werden 
im Glasgewebe 37 enthaltene und beim Auflegen ein- 
gebrachte Gase insbesondere Luft abgesaugt und eine 
gute, satte Auflage erreicht. Auch werden auf der 
40 Selbsttrennfolie 35 vorhandene Luftblaschen abge- 
saugt. Das Glasgewebe 37 liegt nun blasen- und falten- 
frei auf der Positivformteil 7a auf. 
[0035] In einem nachsten Verfahrensschritt wird als 
Gegenstandswandkemstoff eine PVC-Schaummatte43 
45 aufgelegt, welche analog zum Glasgewebe 37 konfek- 
tioniert und vorgeformt ist. D. h. die Schaummatte 43 
hat eine dreidimensionale Form entsprechend dem Ge- 
genstandsprofil. AnschlieGend erfolgt das bereits fur 
das Glasgewebe beschriebene Evakuieren unter Ver- 
so wendung der elastischen Haube 42. Die PVC-Schaum- 
matte 43 ist bevorzugt geschlossenporig ausgebildet. 
Hierdurch wird vermieden, dass Feuchtigkeit oder Gase 
bzw. Fliissigkeiten aus der Umgebung langfristig eindif- 
fundieren konnten. 
55 [0036] Auf die "evakuierte" PVC-Schaummatte 43 
wird nachfolgend ein ebenfalls kovektioniertes mit ei- 
nem "duroplastischen" Trankmittel getranktes Kohlefa- 
sergewebe 45 aufgelegt, welches dann ebenfalls "eva- 
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kuiert" wird. Eine dreidimensionale Formgebung vor 
dem Auflegen ist nicht notwendig. Als "duroplastisches" 
Trankmittel wird man bevorzugt Epoxydharz verwen- 
den. 

[0037] Auf das Kohlefasergewebe 45 kommt eine 
thermoplastische Folie 47, welche ebenfalls auf End- 
mass konvektioniert und entsprechend dem Profi! des 
Positivformteils 7a tiefgezogen ist. Auch hier wird zur 
Vermeidung von eingeschlossenen Blaschen und Fal- 
ten, wie bereits oben beschrieben, unter Verwendung 
der Haube 42, evakuiert. Durch eine Integration dieser 
thermoplastische Folie 47 in einem Schichtenaufbau 
der Gegenstandswand 3 mit nach dem Ausharten du- 
roplastischen Materiallen, hier des Trankmittels des 
Glasfasergewebes 37, ergibtsich eine Vereinigung der 
duroplastischen und der thermoplastischen Material- 
vorteile. Die hohe Formstabilitat des Duroplastes bleibt 
erhalten, seine Splitterneigung hingegen wird durch die 
thermoplastische Folie 47 eliminiert. Ein weiterer Vorteil 
der thermoplastischen Folie 47 ist, sofem sie die ober- 
ste Aussenschicht bildet, dass ein Verkratzen stark re- 
duziert wird und sofem es dennoch einmal zu einem 
Kratzer kommt, erscheint dieser nicht mehr als heller 
Strich; mit der Folie 47 hebt er sich nicht mehr vom Er- 
scheinungsbild des Gewebes 45 ab. Dieses Verhalten 
ergibt bei einem als Kofferschale (Boden- und/oder 
Deckelteil) ausgebildeten Gegenstand einen groBen 
asthetischen Vorteil; der Koffersieht immerwie neu aus. 
[0038] Sollen Gegenstandswande hergestellt wer- 
den, bei denen das dekorative Erscheinungsbilde des 
Kohlefasergewebes sichtbar bleiben soil, wird auf die 
unten beschriebenen weitere Schicht verzichtet. 
[0039] Wird jedoch eine Lackier- Oder Beschriftbar- 
keit gewunscht, so wird in einer besonderen Ausfiih- 
rungsform eine weitere vlieBartige Aussenschicht 49 
hinzugefugt. Diese Schicht 49 ist ebenfalls mit einem 
duroplastartigen Trankmittel getrankt. Sie sollte zudem 
bei durch Strahlungseinfall erreichbaren Temperaturen 
von 90°C bis 1 1 0°C nicht erweichen und auf keinem Fall 
klebrig werden. Als Schichtmaterial wurde man vor- 
zugsweise die Dexter SynSkin HC 9837.1 der Firma 
Dexter Corp. verwenden. Diese Schicht widersteht 
(="Gel time") Temperaturen von 121 °C zwanzig bis 
fiinf undreissig Minuten und 1 77°C 0,5 bis 2 Minuten. Es 
ist namiich davon auszugehen, dass eine dunkle Ober- 
flache bei Sonnenbestrahlung 95 bis 110°C erreichen 
kann. Urn die Haftfahigkeit eines Lackes zu erhohen, 
kann die Oberflache der Aussenschicht 49 mit einem 
"einhundertfunfziger" Sandstrahl leicht aufgerauht wer- 
den. Das abgeriebene Material wird dann mit einem 
sog. "Static Conditioner" entfernt. 
[0040] Nachdem samtliche Schichten des Schicht- 
aufbaus der Gegenstandswand 3 aufeinandergelegt 
und "evakuiert" sind, wirdje nach der Anzahl vorhande- 
nen Ausnehmungen 22.2 ein Oder mehrere Zusatzele- 
mente 22.3 in die betreffende Ausnehmung 22.2 einge- 
legt. Jedes Zusatzelement 22.3 hat eine Randverjun- 
gung 52, welche kontinuierlich vom dicken zum dunnen 



Bereich ausgebildetsein kann, wie in FigurS dargestellt 
ist. Es kann aber auch ein stufenartiger Ubergang, wie 
in den Figuren 1 bis 4 angedeutet, vorhanden sein. 
Wichtig ist lediglich, dass beim in die Gegenstandswand 

5 3 integrierten Zustand ein moglichst kontinuierlicher 
Kraftlinienverlauf vom Wandmaterial auf das Zusatzele- 
ment 22.3 moglich ist, urn eine Langzeitstabiltat zu ge- 
ben. Es soil auf jeden Fall eine spatere Trennung bzw. 
Spaltbildung zwischen Zusatzelement 22.3 und Wand 

10 3 (Lochrand) vermieden werden. Figur 5 zeigt lediglich 
schematisch die Verbindung der einzelnen Wand- 
schichten zum Zusatzelement 22.3. Der Lochrand der 
jeweiligen Schichten wird derart gewahlt, dass der oben 
erwahnte Kraftlinienubergang gegeben ist und sich ein 

15 ebener Ubergang des Schichtenaufbaus ohne Wulstbil- 
dung nach aussen zum Zusatzelement 22.2 ergibt. 
[0041] Figur 5 zeigt als beispielsweises Zusatzele- 
ment 22.3 eine Eckverstarkung 71 , wie man sie in einer 
verbesserten Ausfuhrungsform in die "ausgehohlten" 

20 Ecken des in der EP-A 0 914 784 beschriebenen Koffers 
einsetzen konnte. Die hier gezeigte Eckverstarkung 71 
dient nicht nur zur Wandverstarkung; sie weist auch Be- 
festigungselemente (hier ein Durchbruchsgewinde 73) 
auf, welche hier zum Anschrauben eines (nicht darge- 

25 stellten) Zylinderschlosses dienen. Die Eckverstarkung 
71 ist hier aus einem Polycarbonat (Thermoplast) her- 
gestellt; es kann aber auch ein mit einem Duroplast ge- 
tranktes Kohlefasergewebe (Gewichtserspamis) ver- 
wendet werden. Eine zur Ausnehmung 22.2 analoge 

30 Ausnehmung 74 zeigt Figur 5. Die Seitenteile 52 der 
Wandverstarkung entsprechend der gewunschten kon- 
tinuierlichen Kraftlinienubertragung. Die Seitenwande 
laufen beispielsweise unter einem Winkel von etwa 15° 
spitz zu. Die "Spitze" 75 geht auf einen Halbkreisbogen 

35 mit einem Durchmesser von 0,5 mm zu. Bei dem hier 
angerissenen "Kofferbeispiel" ist die Wanddicke der 
Eckverstarkung 71 3 mm. 

[0042] Die Zusatzelemente 22.3 i n der Gegenstands- 
wand 3 eines Gegenstands 1 mussen nicht alle aus 

40 demselben Material bestehen. Das Material wird der 
speziellen Auf-gabe angepasst. Das Zusatzelement 
22.3 kann aus einem thermo- oder duroplastischen Oder 
einem metallischen Material bestehen. Auch konnen 
geschichtete sowie Verbundmaterialien verwendet wer- 

45 den. Die Zusatzelemente 22.3 dienen einmal dazu an 
bestimmten Stellen der Gegenstandswand eine kompli- 
zierte Formgebung zu ermoglichen, welche mit dem Po- 
sitivformteil nicht oder nur aufwendig herzustellen ware. 
Auch konnen Zusatzelemente 22.3 als Wandversteifun- 

50 gen dienen; sie konnen aber auch Verbund- oder son- 
stige Einheiten, wie Befestigungselemente, Schloss- 
Scharnier-, Griff-, Kennzeichnungsteile usw. bilden. 
[0043] Sind alle Schichten mit den Zusatzelementen 
22.3, sofern diese benotigt werden, aufgelegt und "eva- 

55 kuiert" worden, wird der Positivformteil urn 1 80° gedreht 
und in den Negativformteil 7b gelegt. Positiv- und Ne- 
gativformteil 7a und 7b sind zwar aufgrund der in der 
Dichtnut31 liegenden umlaufenden Dichtlippe20 vaku- 
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umdicht miteinander verbunden; der Zwischenraum 
zwischen den beiden Formteilen 7a und 7b ist jedoch 
uber die umlaufende Nut 17 und den in diese einmun- 
denden Durchbruch 19 fluidmaBig zuganglich. Der Ne- 
gativformteil 7b liegt auf der Unterplatte 24 einer Presse 
auf . Die Druckplatte 21 der Presse liegt auf dem Abstell- 
f lansch 1 5 des Positivformteils 7a uber eine umlaufende 
Dichtlippe 55 abgedichtet dicht auf. Die Dichtlippe 55 ist 
hier an der Druckplatte 21 angeordnet, sie kann aber 
auch auf dem Abstellflansch 15 angeordnet sein. Die 
Druckplatte 21 hat einen Justageabsatz 57, der eine 
raumliche Zuordnung von Druckplatte 21 und Positiv- 
formteil 7a ergibt. Auf die Druckplatte 21 wirkt die Ober- 
platte 23 der Presse. 

[0044] Figur 6 zeigt den Positivformteil 7a eingelegt 
in den Negativformteil 7b. Der Negativformteil 7b liegt 
auf der Druckplatte 21. Die Oberplatte 23 zusammen 
mit der Druckplatte 21 werden in Pressdruckrichtung 61 
auf die Unterseite des Positivformteils 7b deren Frei- 
raum 59 abdichtend zubewegt. Die Druckplatte 21 hat 
ein System zur Druckbeaufschlagung des Freiraums 
59. Das Druckbeaufschlagungssystem hat einen An- 
schluG 63 fur ein Druckfluid sowie daran angeschlosse- 
ne Fluidleitungen 65 mit mehreren Fluidauslassen 67. 
Das in den Freiraum 59 einbringbare Fluid ist heizbar 
und kann mit Druck beaufschlagt werden. 
[0045] Der Innenraum 25 der Negativform 7b ist mit 
einem heizbaren Fluid beaufschlagbar. Die Temperatur 
und der Fluss des Heizfluids sowie des heizbaren 
Druckfluids sind derart gewahlt, dass Positiv- und Ne- 
gativformteil 7a und 7b mit dem Schichtenaufbau in et- 
wa funfzehn Minuten auf 60°C bis 120°C bevorzugt auf 
etwa 85°C annahernd kontinuierlichen aufgeheizt wer- 
den, anschliessend wird die erreichte Temperatur etwa 
funfzehn Minuten konstant gehalten und dann wieder 
durch Einleiten eines Kuhlfluids oder gekuhlten Fluids 
auf Raumtemperatur abgekiihlt. Zum Temperaturver- 
lauf parallel verlaufend, erfolgt eine Druckbeaufschla- 
gung mit einer kontinulierlichen Rampe auf 2 bis 6 bar, 
bevorzugt auf etwa 3 bar mit einem funfzehnminutigen 
Platteau und einem anschlieGenden Druckabbau. Die 
verwendeten Drucke und Temperaturen bzw. deren Ver- 
laufe richten sich nach den im Schichtenaufbau verwen- 
deten Materialien. 

[0046] Zum Druckaufbau wird der Innenraum 59 
durch nicht dargestellte Einlassoffnungen mit einem 
Druckfluid beaufschlagt. Da die Positivform elastische 
Bereiche aufweist, ist ein guter Druckubergang auf das 
Schichtmaterial gegeben. 

[0047] Nach dem Druckabbau und Erreichen der Um- 
gebungstemperatur werden Oberund Unterplatte 23 
und 24 auseinander gefahren sowie der Positivformteil 
7a mit dem aufliegenden, nun ausgeharteten Gegen- 
standswand 3 aus dem Negativformteil 7b herausge- 
nommen. AnschlieBend wird der Positivformteil 7a vom 
Gegenstand 1 unter elastischem Verformen abgezo- 
gen. 

[0048] Anstatt nach dem Auf lege n jeweils einer 



Schichtden Wandaufbau zu evakuieren, kann auch erst 
nach Aufiage der letzten, obersten Schicht vorderTem- 
peraturund Druckbeaufschlagung dergesamte Schich- 
tenaufbau evakuiert werden. Einen besonders guten 

5 blasen- und faltenfreieren Aufbau erhalt man jedoch mit 
einem Evakuieren bei jeder aufgebrachten Schicht. 
[0049] Die Schichtmaterialien mussen nicht einstuk- 
kig sein. Es konnen auch mehrere Stiicke pro Schicht 
verwendet werden. Es kann dann jedoch vorkommen, 

10 dass sich kleine Unebenheiten in der Oberflache nach 
dem Ausharten ergeben konnen. Dies kann jedoch 
durch die richtige Auswahl des bzw. derTrankungsmittel 
reduziert bzw. unterbunden werden. DasTrankungsmit- 
tel kann namlich derart gewahlt werden, dass es in den 

15 Spalt zwischen den Materialien gleicher Schicht hinein- 
lauft bzw. -kriecht und diesen ausreichend ausfullt. Es 
konnen pro Schicht auch unterschiedliche Matrialien 
bzw. Gewebe verwendet werden, um beispielsweise auf 
diese Art bereits versteifte oder bevorzugt elastische 

20 Bereiche zu erzeugen. Auch kann hierdurch, sofem die 
herzustellende Gegenstandswand nicht zu kleine Radi- 
en haben soil, auf eine Vorpragung verzichtet werden. 
[0050] Anstelle die Schichten auf den Positivformteil 
zu legen, konnen sie auch in den Negativformteil einge- 

25 |egt werden. Vorzugsweise wird man dann jedoch den 
Negativformteil derart ausbilden, dass er wie der ur- 
spriingliche Positivformteil von der ausgeharteten Ge- 
genstandswand abgezogenen werden kann; d. h. man 
wird ihn wenigstens teilweise elastisch ausbilden. Den 

30 neuen Positivformteil wird man dann mit einem Wandin- 
nenraum kuhl- und erwarmbar sowie seine Oberflache 
hochpoliert fur eine gute Oberf lachenqualitat der herzu- 
stellenden Wand ausbilden. Den Anstehabsatz fur die 
Bildung des Gegenstandsrandes wird man dann vor- 

35 zugsweise auch in der Negativform ausbilden. Einen 
derartigen Aufbau wird man vorzugsweise dann wah- 
len, wenn schalenartige Gegenstande mit einer konka- 
ven Oberflache hoher Gute gewunscht werden. 
[0051] Anstatt die Positionierhilfe als Ausnehmung 

40 22.2 auszubilden, kann sie auch als erhaltener An- bzw. 
Aufsatz ausgebildet sein. Das betreffende Zusatzele- 
ment wird dann einfach aufgesteckt. 
[0052] Der Negativformteil 7b kann anstatt aus Gal- 
vanonickel auch aus Kohlefaser mit einem ausgeharte- 

45 ten Trankmittel bestehen. Es kann als Formm ate rial 
auch Aluminium verwendet werden; Stahl ginge zwar 
auch, ist aber zu teuer. Die Oberflachengute der Nega- 
tivform 7b kann man nun derart wahlen, dass hoch po- 
lierte Oberf lachen nach dem Ausformen entstehen. 

so Man kann aber auch lediglich eine glatte oder auch 
strukturierte Oberflache erzeugen. 



Patentanspruche 

55 

1 . Verfahren zur Herstellung eines profilierten Gegen- 
stands (1), insbesondere eines Behalterteils, mit ei- 
ner schalenartigen Gegenstandswand (3), wobei 
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das Wandmaterial wenigstens ein mit wenigstens 
einem aushartbaren Trankmaterial getrankt es, ge- 
webeartiges Schichtmaterial hat, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zur Formgebung ein Positiv- 
und ein Negativformteil (7a, 7b) verwendet werden, 
zwischen die das Wandmaterial eingebracht wird; 
auf beide Formteile (7a, 7b) ein Druckverlauf auf- 
gebracht und zum Ausharten wenigstens einer der 
Formteile (7b) mit einem Temperaturverlauf beauf- 
schlagt und zum Entnehmen der wenigstens teil- 
weise ausgeharteten Gegenstandswand (3) wenig- 
stens einer der Formteile (7a) unter bereichsweiser 
elastischen Verformung abgezogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass fur die Gegenstandswand (3) meh- 
rere iibereinander zu legende Sen ichtm ate ri alien 
(37, 43, 45, 47, 49) verwendet werden und insbe- 
sondere wenigstens eines der Sen ichtm ate ri alien 
(47) thermoplastische und wenigstens ein anderes 
Schichtmaterial (37, 43, 45, 49) duroplastische Ei- 
genschaften nach dem Aushartevorgang hat, we- 
nigstens einer der Formteile (7a) wenigstens einen, 
eine freie Randkante des Gegenstands (1) definie- 
renden, umlaufenden Anstehabsatz (13) hat, jedes 
Schichtmaterial (37, 43, 45, 47, 49), welches diesen 
freien Kantenbereich hineinreichen soil, in seinen 
Abmessungen konvektioniert und vorzugsweise 
vorgeformt wird und auf bzw. in einen der Formteile 
(7a) derart gelegt wird, dass seine Rander am An- 
stehabsatz (13) anstehen, urn spater auf eine Kan- 
tennachbearbeitung des Gegenstands (1) verzich- 
ten zu konnen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass wenigstens einer der Formtei- 
le (7a) fur in der Gegenstandswand (3) zu integrie- 
rende Zusatzelemente (22.3; 71) eine Positionier- 
hilfe (22.2; 74) sowie jedes Schichtmaterial (37, 43, 
45, 47, 49) jeweils eine dem Umriss jedes Zusatz- 
elements (22.3; 71) entsprechende Ausnehmung 
(40.1 - 40.5) hat, wobei jedes Schichtmaterial (37, 
45) mit dem wenigstens einen aushartbaren Mate- 
rial in bzw. auf diesen Formteil (7a) sowie anschlies- 
send jedes Zusatztelement (22.3; 71) in bzw. auf 
die betreffende Justierhilfe (22.2; 74) gelegt und 
dann der andere Formteil (7b) mit diesem Formteil 
(7b) zusammengebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, ins- 
besondere nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf den Positivformteil (7a) ein 
Glasgewebe (37), getrankt mit einem Duroplast bii- 
denden ersten Trankmittel auf gelegt wird, anschlie- 
3end als Gegenstandswandkernwerkstoff eine 
Schaummatte (43), dann ein Kohlefasergewebe 
(45), getrankt mit einem Duroplast bildenden zwei- 
ten Trankmittel, in einem folgenden Verfahrens- 



schritt eine Thermoplastfolie (47) aufgelegt und vor- 
zugsweise als letzte Schicht ein Vlies (49), getrankt 
mit einem Duroplast bildenden dritten Trankmittel 
aufgelegt wird, damit eine Oberflachenlackierung 
5 aufbringbar ist, und insbesondere erst nach der 
letzten Schicht (47 oder 49) die vorgefertigten Zu- 
satzelemente (22.3) positioniert werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
10 durch gekennzeichnet, dass nach dem Ein- bzw. 

Auflegen vorzugsweise jeder Schicht (37, 43, 45, 
47, 49) auf bzw. in einen der Formteile (7a) dieser 
vakuumdicht abgedeckt und eine Evakuierung der 
Schicht bzw. Schichten (37, 43, 45, 47, 49) bei ei- 
15 nem Unterdruck kleiner 0,8 bar vorzugsweise unter 
0,1 bar erfolgt, urn einen blasen- und/oder falten- 
freien Zustand des Schichtmaterials bzw. des La- 
minats mit mehreren Schichtmaterialien zu errei- 
chen. 

20 

6. Form (5) mit einem Positiv- und einem Negativform- 
teil (7a, 7b) zur Herstellung eines profilierten , schai- 
tenartigen Gegenstands (1) mit wenigstens einem 
Schichtmaterial (37, 43, 45, 47, 49) nach dem Ver- 

25 fahren gemaB einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Formteile (7a, 
7b) unter Einlagerung des Schichtmaterials (37, 43, 
45, 47, 49) vorzugsweise mit einer Spielpassung 
zusammenbringbar sind, und wenigstens einer der 

30 Formteile (7a, 7b) mit einem Temperaturverlauf und 
vorzugsweise einer der beiden Formteile (7a, b), 
insbesondere der andere Formteil (7a) bereichs- 
weise elastisch verformbar ausgebildet ist, urn vom 
ausgeharteten Gegenstand (1) abziehbar zu sein, 

35 und insbesondere auf seiner Formruckseite (59, 
69) mit einem Druckverlauf beaufschlagbar ist. 

7. Form (5) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass einer der Formteile (7a, 7b), insbesonde- 

40 re der Positivformteil (7a), einen umlaufenden An- 
stehabsatz (13) hat, der einen Abschluss fur jedes 
einzulegende Schichtmaterial (37, 43, 45, 47, 49) 
bildet, damit nach einem Ausformen eine Bearbei- 
tung der Randkante des Gegenstands (1) nicht er- 

45 forderlich ist. 

8. Form (5) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass einer der Formteile (7a, 7b), 
insbesondere der Positivformteil (7a), wenigstens 

so eine Positionierhilfe (22.2; 74) mit vorzugsweise ei- 
ner umlaufenden Randdickenverjiingung, insbe- 
sondere mit einer Abstufung, hat, in bzw. auf die in 
die Gegenstandswand (3) integrierbare, vorgefer- 
tigte Zusatzelemente (22.3; 71), welche insbeson- 

55 dere eine Randverjungung aufweisen, derart ein- 
legbarsind, dass eine integrierende Verbindung mit 
dem Schichtmaterial (37, 43, 45, 47, 49) insbeson- 
dere einer guten Kraftlinienubertragung durch die 
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Randverjiingung zusammen mit der Abstufung er- 
folgt. 

9. Form (5) nach einem der Anspruche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass einer der Formteile 5 
(7a, 7b), insbesondere der Negativteil (7b) doppel- 
wandig mit einem Wandinnenraum (25) ausgebildet 

ist, in den ein Fluid zur Formteilerwarmung und/ 
Oder -kuhlung einbringbar ist, und vorzugsweise 
das Material des Formteils (7b) den thermischen 10 
Ausdehnungseigenschaften des Gegenstandmate- 
rials angepasst ist, vorallem aus Galvanonickel be- 
steht und eine ausreichende Oberflachengute hat, 
mit der dann eine ausreichende Oberflachengute 
der Gegenstandswand (3) erzeugbar ist, 1 5 

13 

10. Form nach einem der Anspruche 6 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass auf der profilbestimmen- 
den Oberflache eines der Formteile, insbesondere 
des Positivformteils (7a) eine Selbsttrennfolie (35) 20 
aufgebracht, vorzugsweise aufvulkanisiert ist und 
vorzugsweise einer der Formteile (7a, 7b), insbe- 
sondere der Positivformteil (7a), ortlich unter- 
schiedliche Steifigkeit und Elastizitat aufweist, wo- 

bei vorzugsweise gerade Formteilbereiche (9a - 9c) 25 
steif insbesondere durch Einlagematerial ((10) in 
ein elastisches Grundmaterial (8) und Eckenberei- 
che (11a, 11b) elastisch verformbar, infolge vor- 
zugsweise aus nicht bewehrten elastischen Grund- 
material (8) ausgebildet sind sowie bei ei ner beson- 30 
deren Ausfiihrungsform eine Druckplatte (21) vor- 
handen ist, welche auf die den Gegenstand (1 ) nicht 
tragende Ruckseite (60) des Positivformteils (7a) 
dicht auflegbar ist und in einem Freiraum (59) zwi- 
schen Druckplatte (21) und dieser Ruckseite ein 35 
Druckbeaufschlagungsfluid zur Druckbeaufschla- 
gung des Gegenstandswandmaterials einteitbar ist. 

11. I n eine Gegenstandswand (3) integrierbares Zusat- 
zelement (22.3) verwendbar bei der Herstellung ei- 40 
nes profilierten, schalenartigen Gegenstands (1) 

mit wenigstens einem Schichtmaterial (37, 43, 45, 
47, 49) nach dem Verfahren nach Anspruch 3, aus- 
gebildet nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Zusatzelement(22.3; 71) im Wesent- 45 
lichen aus einem thermoplastischen, duroplasti- 
schen und/oder metallischen Material besteht und 
im Speziellen eine, insbesonders stufenartig, um- 
laufende Randverjiingung aufweist, welche bei im 
Schichtmaterial (37, 43, 45, 47, 49) des Gegen- so 
stands (1) integrierten Zusatzelement (22.3; 71) ei- 
nen moglichst kontinuierlichen Kraftlinienverlauf 
zwischen Zusatzselement (22.3; 71) und Gegen- 
standswand (3) von auf dem Gegenstand (1) wir- 
kenden Verformungskraften zum Erhalt einer dau- ss 
erhaften Verbindung ermoglicht. 

12. Gegenstand (1) hergestellt nach dem Verfahren ge- 



maf3 einem der Anspruche 1 bis 5 mit einer Form- 
teile (7a, 7b) aufweisenden Form (5) nach einem 
der Anspruche 6 bis 10 vorzugsweise mit wenig- 
stens einem Zusatzelement (22.3) nach Anspruch 
11, gekennzeichnet durch eine Kombination von 
wenigstens jeweils einem thermo- und wenigstens 
einem duroplastischen Schichtmaterial (37, 43, 45, 
47, 49), wobei vorzugsweise ein inneres Glasgewe- 
be (37), durchdrungen mit einem Duroplast, be- 
deckt ist von einer, vorzugsweise geschlossenpori- 
gen, Schaummatte (43), auf derwiederum ein Koh- 
lefasergewebe (45), durchdrungen mit einem Duro- 
plast, liegt, welches von einer thermoplastischen 
Folie (47) bedeckt ist. 

Gegenstand nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch eine Vliesaussenschicht (49) getranktmit ei- 
nem Duroplast, urn eine Lackierbarkeit des Gegen- 
stands (1) zu ermoglichen. 
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